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(57) Abstract 

The invention relates to a method for producing a sur- 
face-structured, film-like semi-finished product (31) from 
a thermoplastic. According to said method a thermoplas- 
tic material is applied in a molten state or in the form of a 
film onto a surface (5) having fine cavities corresponding to 
the inverse structure (matrix) of the desired final structure. 
After solidification the plastic material is withdrawn from 
the surface so that the thermoplastic material which was in- 
troduced into the cavities and withdrawn therefrom forms 
a pile (12) consisting of protuberances. The protuberances 
constituting the pile (12) are elongated by combing, brush- 
ing, knife-coating and/or shear pinching (22-27), which 
significantly increases the length of the protuberances. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines oberflachenstrukturierten, folienartigen Halbzeugs 
(31) aus einem Thermoplasten. Zunflchst wird ein 
thermoplastisches Kunststoffmaterial in geschmolzenem 
Zustand Oder in Form einer Folie auf eine gegenQber der 
erwUnschten Struktur als Negativstrulctur (Matrix) ausgear- 
bcitete Oberflache (5) mit feinen Kavitfiten aufgebracht. 
Nach dem Erstarren wird das Kunststoffmaterial von 
der Oberflache abgezogen, wobei das in die Kavitaten 
cingebrachte und aus diesen herausgezogene thermoplastische Material einen aus Vorsprtlngen bestehenden Flor (12) bildeL Die den 
Flor (12) bildenden VorsprOnge werden durch Kammen, BOrsten, Rakeln und/oder Scherquetschen (22-27) gereckt, wobei die Lange der 
VorsprOnge wesentlich vergrossert wird. 
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Verfahren zur Herstellung eines oberf lachenstrukturierten, 
folienartigen Halbzeugs aus einem Thermoplasten, 
sowie nach dem Verfahren hergestelltes Halbzeug 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
oberf lachenstrukturierten, folienartigen Halbzeugs aus einem 
*° Thermoplasten, mit den Verf ahrensschritten gemaS Anspruch 1. 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf nach dem Verfahren 
hergestellte Produkte sowie auf eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens. 

20 Aus der Patentschrif t DE 195 24 076 CI ist bekannt, ober- 

f l&chenstrukturierte, folienartige Halbzeuge aus einem 
Thermoplasten dadurch herzustellen, daS das thermoplastische 
Kunststof fmaterial in geschmolzenem Zustand auf eine zylin- 
drische, drehbare und in ihrer Temperatur einstellbare 

25 Walzenoberf lache extrudiert wird, wobei das thermoplastische 

Kunststof fmaterial die Oberf lachenstruktur der Walzenober- 
f Iciche satt kontaktiert . Das geschmolzene thermoplastische 
Kunststof fmaterial wird - noch auf der Oberflache liegend - 
durch Abkuhlung zum Erstarren gebracht . Nach dem Erstarren 

30 wird das Kunststof fmaterial von der Walzenoberf lache abge- 

zogen. Hierbei ergibt sich entsprechend den vorhandenen 
feinen Kavit&ten eine entsprechende noppenartige oder flor- 
artige Oberflache des entstandenen folienartigen Halbzeugs. 



35 



Ferner ist bekannt (US-PS 1 881 337), eine Gummifolie, die 
mit einer Faser-Beimischung gefullt ist, in eine Matte mit 
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einer faserigen Oberfl&che zu iiberfuhren, indem zunachst die 
Gummi-Oberf l&che reliefiert wird, so dafi sich hochliegende 
und tiefliegende Bereiche bilden. Die hochstehenden Bereiche 
werden beispielsweise durch Bursten bearbeitet, wobei ein 
Teil des Gutnmis abgetragebn und die Faserstruktur quasi her- 
ausgesch&lt wird. Bei den tiefer liegenden Bereichen wird 
eine solche Abtragung nicht erzielt. Das Verfahren geht 
daher davon aus, dafi einer elastischen Grundmasse zunachst 
Fasern zugemischt werden tmissen, damit nach Abtragen einer 
Oberflachen-Schicht wiederum eine faserige Oberflache 
entsteht . 

Es ist weiterhin bekannt, Kunststof f olien zu pragen oder im 
Tief ziehverf ahren zu verf ormen.Mit diesen Verfahren ist es 
jedoch schwierig, die Oberseite einer Kunststof folie mit 
langen diinnen Haaren zu besetzen, da sich aus entsprechend 
tiefen Kavitaten eines Prage- oder Tief ziehwerkzeuges die 
Folienh&rchen nur sehr schwer unbesch&digt herausziehen 
lassen. Erf ahrungsgemaS bleibt immer ein gewisser Prozent- 
satz an Kunststof f-Folienharchen in den Kavitaten hangen, so 
daE diese beim nachsten Arbeit sgang fiir eine Formung aus- 
fallen und damit nach kurzer Zeit die Form und damit das 
entstandene Produkt nicht mehr brauchbar sind. 

Dagegen sind Noppen oder Vorspriinge, bei denen der Durch- 
messer im Mittel genauso groS oder bis zur Hcilfte so grofi 
ist wie die LcLnge des Vorsprungs in derartigen Matrix-Gufiver- 
fahren herzustellen; Analoges gilt fiir das Tief Ziehen. 

Es stellt sich demnach die Aufgabe, aus einem Thermoplasten 
ohne Zumischung von heterogenen Beimischungen, wie Fasern, 
im Giefc- oder Auf legverf ahren ein Halbzeug herzustellen, das 
nicht nur eine noppenartige Struktur hat, sondern eine 
wesentlich feinfaserige bis haarf aserahnliche, velourartige 
Oberflache aufweist. 

Diese Aufgabe wird mit Hilfe eines eingangs genannten Ver- 
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fahrens gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, daS die den 
Flor bildenden Vorsprunge durch KSmmen, Biirsten, Rakeln 
und/oder Scherquetschen gereckt werden und dabei im Mittel 
die Lange der Vorsprunge des Flors urn wenigstens das Zwei- 
fache der Ursprungslange vergrofcert wird und ein auf 
wenigstens einer Seite faserartig strukturiertes Halbzeug 
entsteht, bei dem die Vorsprunge zu Haarfasern gelangt sind. 

Im Gegensatz zum Rauhen, wie es aus der Textilindustrie 
bekannt ist, bei dem einzelne Fasern aus der gewebten Struk- 
tur herausgezogen werden, verbleibt im vorliegenden Fall die 
durchgehende Fl£che der Kunststof f olie im wesent lichen v61- 
lig intakt. Das Behandeln mit entsprechenden harten Biirsten, 
wie sie teilweise auch in der Textilindustrie iiblich sind, 
ergreift die Noppen und langt sie wesentlich, so dafi sich 
nach kurzer Bearbeitungszeit eine haarartige Struktur auf 
der einen Seite des Halbzeugs ergibt. 

Es hat sich uberraschenderweise gezeigt, dafi ein L&ngen der 
bereits vorhandenen Vorsprunge eintritt, wahrend beim Auf- 
kratzen einer glatten Folie dieser Effekt nicht eintritt. 

Die als Arbeitsg£nge genannten Vorg&nge des Kammens, 
Biirstens, Rakelns und/oder Scherquetschens haben alle zum 
Ziel, die ixber die iibrige Oberflache ragenden Vorspriinge, 
Noppen, Stifte und dergleichen aus dem Material der ubrigen 
Kunststof folie zu ergreifen und zu strecken, so dafi diese 
gelangt werden, Wie die Erfahrung zeigt, bildet sich nach 
kurzer Zeit eine velourartige, aus den gelangten Vorspriingen 
gebildeten Haaren bestehende Oberflache aus . 

Je nach der Beschaf f enheit der Biirsten und der Zeitdauer der 
Bearbeitung ergeben sich im Mittel langere Oder kurze Haar- 
strukturen. Auch spielt die Temperatur, bei der das KcLmmen, 
Bursten, Rakeln und/oder Scherquetschen erfolgt, eine beacht- 
liche Rolle. Die Behandlungs temperatur kann bei Zimmertempe- 
ratur, also 20°C liegen, sie kann vorzugsweise aber auch 
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erhdht werden bis zu 120°C, sollte jedoch unterhalb der 
Schmelztemperatur des Halbzeuges liegen. 

Die Lange der Vorsprunge und Noppen vor dem Recken und 
Langen liegt zwischen 80 und 140 /xm und bei einem Faserdurch- 
messer von wenigstens 40 /an. Die Beset zungsdichte an Vor- 
spriingen bzw. Haarfasern liegt etwa zwischen 3.000 und 
20.000 Stuck pro cm 2 . 

Fur die Vorgange des Kammens, Biirstens, Rakelns und Scher- 
quetschens haben sich an sich bekannte Vorrichtungen aus der 
Textiltechnik als geeignet erwiesen. So kann beispielsweise 
das Kammen oder Biirsten mit Hilfe einer oder mehrerer Kratz- 
rauhwalzen geschehen (vgl. hierzu HAMANN/ HOFF , Musterhand- 
buch der Webwarenkunde , 2. Auflage, Franz Steiner Verlag, 
Wiesbaden, 1952) . Vorteilhaft hat sich auch bei den genann- 
ten Verfahren das Arbeiten mit wenigstens einer Burstenwalze 
und einer zu dieser nachgeschalteten Kammwalze erwiesen. 

Die Bearbeitung kann vorzugsweise in Bezug auf ein genopptes 
Kunststof fmaterial geschehen, das auf der Oberfl&che einer 
Trommel fixiert ist. Es ist aber auch mdglich, das Kunst- 
stof fmaterial auf einer ebenen Oberflache zu fixieren und 
dort zu bearbeiten. 

Die auf das Kunststof fmaterial wirkenden Zug-, Druck- und 
Scherkrafte sind erheblich. Es kommt in vielen Fallen zu 
einer inharenten Erwarmung. So kann es auch vorteilhaft 
sein, daS die gestreckten Haarfasern durch Biirsten mit einer 
Weichburste wieder aufgelockert werden, nachdem das eigent- 
liche Strecken der Vorsprunge beendet ist. 

Vorteilhaft ist auch auch, vor dem Kammen, Bursten, Rakeln 
und/oder Scherquetschen die Vorsprunge mit einem Avivier- 
mittel zu behandeln. 



Als geeignete Kunststof fe fur das Verfahren haben sich Ther- 
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moplasten aus der Gruppe Polyolefine, Polyester, Polyure- 
thane, Polyatherester, Polyamide, Polyesteramide, sowie 
Mischungen oder Copolymerisate daraus erwiesen. 

Wesentlich ist, da£ eine Streckung moglich ist und dafi diese 
Streckung bleibend ist. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens verwendet 
eine in ihrer Temperatur einstellbare Matrixoberf lache, die 
eine mit zahlreichen Kavitaten und gegebenenf alls anderen 
Oberflachenformen besetzte Struktur aufweist. Ausgegangen 
wird von einer Noppen- oder Vorsprungstruktur, bei der die 
Lange etwa 80 bis 140 pm bei einem Staram- oder Faserdurch- 
messer von 40 jim etwa betragt. Hier kann abgewichen werden, 
je nach Dichte, Faserhohe des Plors und ahnlichen 
Parametern . 

Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet , da£ der Vorrich- 
tung mit der Matrixoberf l&che, z.B. der Walze, eine mit 
einer Arbeitsoberf lache versehene Vorrichtung nachgeschaltet 
ist, auf der das Halbzeug derart fixierbar ist, daS die mit 
dem Faserflor zu bedeckende Seite des Halbzeugs freiliegt, 
und daS zum Kammen, Bursten, Rakeln und/ oder Scherquetschen 
dienende Arbeitsvorrichtungen, wie Rauhkratzen, Kammwalzen, 
Rakeln, Quetschwalzen und dergleichen im Bereich der Arbeits- 
oberflache angeordnet sind, mit denen die Haarfasern durch 
Strecken herstellbar sind. 

Vorzugsweise ist die Arbeitsoberf l£che zylindrisch \ind auf 
der AuSenseite einer Trommel angeordnet, wobei die Trommel 
eine mit zahlreichen dffnungen versehene Vakuumtrommel ist. 

Das Heran- und Abfuhren des Halbzeuges an die Trommel werden 
mit Hilfe einer Umlenkwalze und einer Abzugswalze vollfiihrt. 

Uber den Trommelumf ang verteilt und in Arbeit srichtung zwi- 
schen Umlenkwalze und Abzugswalze angeordnet sind wenigstens 
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eine Burstenwalze und eine Kammwalze. 

Weiterhin kann der Effekt der Langung dadurch verstSrkt wer- 
den, daS die Zahl der Walzen erhoht wird. So wird vorgeschla- 
gen, da£ zwischen Umlenkwalze und Abzugswalze eine erste 
Burstenwalze, eine erste Kammwalze, eine zweite Bursten- 
walze, eine zweite Kammwalze und eine dritte Burstenwalze 
angeordnet sind. 

Als Burstenwalzen konnen rotierende, mit Stahl- oder Kunst- 
stoffborsten oder -zungen besetzte Walzen, gegebenenf alls 
auch Strichwalzen, mit denen ein Strich der Fasern in 
bestimmter Richtung vorgenommen werden kann, eingesetzt 
werden. 

Entsprechend den Anspriichen 15 bis 18 ergeben sich bestimmte 
Folienhalbzeuge, die nachfolgend anhand von Beispielen 
erlautert werden. Die Erfindung erstreckt sich ferner auf 
Hygieneprodukte, die mit einem Folienabschnitt der vorbe- 
zeichneten Art hergestelt sind. 

Die Beschreibung erfolgt anhand der Zeichnung, deren Figuren 
im einzelnen zeigen: 

Fig.l in schematischer Seitenansicht eine 



Fig. l zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung eines folien- 
artigen Halbzeugs in verschiedenen Stufen. Im Ausfuhrungs- 
beispiel wird zun&chst ein zweischichtiges Zwischenerzeugnis 
mit einer Noppenstruktur aus Polyethylen erzeugt. 



Fig. 3 



Fig. 2 



Vorrichtung zur Herstellung eines 
thermoplastischen Halbzeugs mit Hilfe einer 
Trommel ; 

ein Herstellungsverfahren mit einer flach 
liegenden Halbzeug-Anordnung; 
einen Schnitt durch eine Halbzeug-Schichtung 
gemaS einer vorzugsweisen Aus fuhrungs form. 
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Aus zwei Einschneckenextrudern (nicht dargestellt) wird auf- 
geschmolzenes und homogenisiertes Material in zwei Extruder- 
mundungen 2 bzw. 2' eingespeist. Es wird dabei in den Extru- 
dern ein Kompressionsverh&ltnis von 1:2,5 und eine Schnecken- 
temperatur von 250° C eingehalten. Die beiden Polyethylen- 
Schmelzen 3,3' werden unter konstantem Druck den Austrags- 
dusen mit den Miindungen 2,2' und auf eine auf 120°C erwarmte 
Matrixwalze 4 aufgebracht. Die drehbare Matrixwalze 4, die 
mit einer negativ strukturierten Matrix 5 versehen ist, 
besitzt zahlreiche feine Kavitaten in Form von Sacklochern. 
Die Matrixwalze wird zun&chst auf eine Oberf lachentemperatur 
von 120° C gehalten. Die Austrittsf ront aus der ersten 
Austragsduse 2 wird mit 17 bezeichnet. Die Konstruktion 
dieser Walze entspricht im wesentlichen derjenigen, die in 
der deutschen Patentschrif t 195 24 076 beschrieben ist* 

Vor den beiden Austragsdiisen 2, 2 1 ist eine iiber die gesamte 
Walzenbreite reichende Vakuumkammer 6 angeordnet. Die Vakuum- 
kammer 6 endet mit entsprechenden Schleif lippen unter Kon- 
takt an der Walzenoberf l&che, so daS mittels einer (nicht 
dargestellten) Vakuumpumpe ein Vakuum sich bis zur Walzen- 
oberflSche ausbreitet und nicht durch seitlich hereinstro- 
mende Luft wesentlich gestort wird. Der Unterdruck ist 
unmittelbar vor der Extrudermiindung 2 mit 0,25 bis 0,5 bar 
zu bemessen. 

Das sich ausbildende relativ hohe Vakuum bewirkt, dafc die 
Walzenoberf lache mit der darauf befindlichen Matrix 5 
bereichsweise von au£en her einem Unterdruck ausgesetzt 
wird, der unmittelbar vor der Austrittsf ront 17 an der Mun- 
dung 2 sein Maximum hat, so da£ die zu der Matrix 5 gehoren- 
den Kavitaten praktisch luftleer sind, wenn die Austritts- 
front 17 sie erreicht. Die Kavitaten werden dement sprechend 
vollig von thermoplastischem Schmelze 3 ausgefullt. 



35 



Bei dem unmittelbar in die Matrix 5 eintretenden Kunststoff 
handelt es sich urn ein LLDP- Polymer mit mittlerem Molekiil- 
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gewicht mit einem Schmelz index von 18 (2,16 kg/190° C) . Die 
zweite, auf der ersten und damit nicht unmittelbar auf der 
Matrixwalze 4 liegende Schicht besteht aus einem Polyethylen 
mit geringerer Verf ormbarkeit und hoherer Festigkeit. 

Das Evakuieren der Kavitaten kann auch von der Innenseite 
der Walze 4 erfolgen, wenn hier ein Vakuum angelegt wird und 
die Kavitaten nicht als Sackldcher, wie zunachst beschrie- 
ben, sondern als durchgehende Bohrungen durch den Mantel der 
Matrixwalze hindurch gebohrt sind. 

Angestrebt wird in beiden Fallen eine Kavit£tentief e von 100 
bis 300 fim und ein Kavitatendurchmesser von 40 bis 80 /im. 
Die Fiilltiefe liegt vorzugseise zwischen 95 und 50% der 
Gesamttiefe. Bei geringeren Tiefen kann auch ohne Vacuum 
gearbeitet werden. Hier wird vorzugsweise mit einem Andruck 
auf das Kunststof f material gearbeitet. 

Das verformte Kunststof fmaterial wird durch Abkuhlen, bei- 
spielsweise durch ein Wasserbad Oder durch Kiihlluft, zum 
Abkuhlen und Erstarren gebracht. Auf der mit der Matrix 5 in 
Kontakt gebrachten Seite nimmt demnach das Material die 
entsprechende Flachenstruktur an. 

Nach dem Erstarren wird das Kunststof fmaterial von der Ober- 
fl&che der Walze abgezogen und als Zwischenerzeugnis 10 
weiterverarbeitet . Das Abziehen von der Matrixwalze erfolgt 
mittels einer Abzugswalze 11. Mit der strukturierten Ober- 
flache nach aufien wandert das Zwischenerzeugnis gegen eine 
weitere rotierende Trommel 20, die mit einer Temperatur von 
etwa 40 bis 80° C beheizt ist. In diesem Zustand hat das 
Zwischenerzeugnis, das von der Matrixwalze 4 abgezogen wird, 
einen auf der Oberflache liegenden, wenig ausgepr&gten Flor 
12, der von zahlreichen Noppen und Vorspriingen gebildet ist. 
Die Hohe des Flors, gemessen von der Oberseite der Folie 
aus, betragt etwa 80 bis 140 /xm und besitzt einen Durchmes- 
ser etwa von 40 bis 80 jxm. Es handelt sich also um relativ 
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kompakte und nicht als typische Fasern oder Haare ausge- 
pragte Vorsprunge. 

Uber eine Anprefcwalze 21 wird das Zwischenerzeugnis 10 gegen 
die Mantelflache der rotierenden Trommel 20 gefuhrt und dort 
mittels Vakuum fixiert. Im Verlauf der sukzessiv durchlau- 
fenen Arbeitsstationen wird zunachst das Zwischenerzeugnis 
von einer ersten Rauhwalze 22 bearbeitet. Die Rauhwalze 22 
ist mit Metallkratzen 23 besetzt, die zur Erreichung einer 
federnden Wirkung eine knieformige Abbiegung aufweisen. Ihre 
Lange betrSgt etwa 5 mm bei einem Walzendurchmesser von 
100 mm. Die Kratzen 23 erreichen durch Ergreifen und entspre- 
chendes L&ngen der Noppen und Vorsprunge eine Streckung 
derselben urn das Zwei- bis Zwanzigf ache . Aus den relativ 
" pummel igen" Noppenvorspriingen werden dann faserartige, 
gestreckte Gebilde, so da£ auf der bearbeiteten Seite des 
Zwischenerzeugnisses eine faserartig strukturierte Ober- 
flache entsteht, bei der die Vorsprunge zu Haarfasern 
gelangt sind, die jedoch im Mittel noch nicht die endgultige 
L&nge erreicht haben. 

Die weitere Bearbeitung des Zwischenerzeugnisses erfolgt in 
mehreren Stufen. An die Rauhwalze 22 schlieSt sich eine 
Kammwalze 24 an, mit der das hochgerissene und schon zu 
langeren Haarfasern gelangte Material gekammt und in eine 
bestimmte Richtung gelegt wird. Anschliefcend erfolgt durch 
eine zweite Rauhwalze 25 , die ahnlich aufgebaut ist wie die 
Rauhwalze 22 ein weiteres Langen und Strecken der Vor- 
sprunge, Noppen und Haarfasern. Es schlieSt sich wiederum 
eine Kammwalze 26 an. Auf diese folgt eine weitere Rauhwalze 
27. Am Schlufc ergibt sich ein sehr langf aseriges, fast vlies- 
artiges Gebilde, bei dem jedoch nur die Oberfl&che entspre- 
chend behaart ist, ohne da£, wie beim Rauhen von Textilien, 
das Grundgewebe angegriffen ist. Uber eine weitere Umlenk- 
walze 28 wird das nun fertige Halbzeug abgezogen und einem 
Vorratsbeh&lter Oder einer Schneidstation zugefuhrt. 
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Anstelle der Rauhbursten 22 konnen auch andere Bursten oder 
Kratzen verwendet werden, mit denen die Vorspriinge gelangt 
und gestreckt werden konnen. Wesentlich ist, daS die anfang- 
lich vorhandene relativ flache Struktur durch das Bursten 
Oder durch ein Scherquetschen gereckt wird, wobei im Mittel 
die Lange der Vorspriinge des Flor urn wenigstens das Zwei- 
fache der Ursprungs lange vergr6£ert wird. Im allgemeinen 
werden wesentlich hohere Werte erreicht, d.h. die Vorsprunge 
werden urn mehr als das Zehnfache gestreckt. 

Urn das Zwischenerzeugnis auf der Mantelflache der Trommel 20 
zu halten, ist im Inneren der Trommel 20 ein Vakuum aufge- 
baut. Durch entsprechende Perf orationen 33 wird das flexible 
Zwischenerzeugnis an die Mantelflache gezogen. Aufierhalb der 
Bearbeitungszone, die durch die Bearbeitungsbereiche der 
beiden Rauhwalzen 23 und 27 definiert wird, werden die 
Perf orationen 33 abgedeckt durch eine Blende 34, so dafi kurz 
nach Beginn der Blende das Material leicht und ohne Beschadi- 
gungen abgezogen werden kann. 

Die Bearbeitung auf dem Mantel der Trommel 20 erfolgt vor- 
zugsweise oberhalb der Zimmertemperatur, beispielsweise 
zwischen 40 und 120° C ; jedoch unterhalb der Schmelztempe- 
ratur des Halbzeugs. Die untere (zunachst obere) Lage des 
Zwischenerzeugnisses, die etwas harter ausgebildet ist, wird 
durch die Lang- und Reckvorgange nicht beriihrt oder bescha- 
digt und bildet daher ein ausgezeichnetes Substrat fiir eine 
Folie, die als Halbzeug.31 hergestellt wird. 

Als Thermoplasten eignen sich Polyolefine, Polyester, 
Polyvinylalkohole , Polyurethane , Poly^ther , Polyamide , 
Polyesteramide sowie Mischungen oder Copolymerisate daraus, 
wobei bei Mehrschichtigkeit auch zwischen den Materialien 
gewechselt werden kann. 



35 



Dem Fachmann steht ein breites Spektrum an Kunststoffen ent- 
sprechend den angestrebten Verwendungszwecken zur Verfugung. 
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Insbesondere fur Hygieneartikel wird man chemisch neutrale 
Polyolefine wahlen, die entsprechend auf bestimmte Schmelz- 
temperaturen und Festigkeiten eingestellt sind. 

Zusatzlich zu der Faserausbildung ist es auch noch moglich, 
die Folie zu perforieren oder auf ein weiteres Substrat 
auf zukaschieren. Es soli auch nicht ausgeschlossen werden, 
da£ die Folie auf ihrer Ruckseite mit einem Textil oder 
Vlies versehen wird. 

In Variation zu Fig. 1 kann so vorgegangen werden, daS von 
vorneherein eine fertig coextrudierte Mono- oder Mehrschicht- 
folie eingesetzt wird, deren mit einer Matrixwalze 4 in 
Kontakt kommende Schicht so verf ormbar-f lussig im Schmelz- 
zustand wird, daS sie auf einer entsprechenden Matrix 5 
unter Zuhilfenahme eines Vakuums in entsprechende Kavitaten 
eindringt und dort die Noppen- und Vorsprungstruktur aus- 
bildet, die fur das Zwischenerzeugnis 10 nach verlassen der 
Mat rixoberfl ache charakteristisch ist. Anstelle der Extruder- 
miindunen 2,2' treten dann entsprechende Andriickwalzen (nicht 
dargestellt) , die ein herangefuhrtes Folienmaterial an die 
Matrixwalze andrucken. Nach der Verformung zu einem Zwischen- 
erzeugnis erfolgt dann die Bearbeitung der Oberflache wie 
bereit anhand der Figur 1 beschrieben. 

Man geht also aus von einer mehrschichtigen Folie, die 
unter Verwendung eines Mehrschicht-Extrusionsverf ahrens 
hegestellt ist. Dabei besteht vorzugsweise die Ruckseite der 
Folie aus einem zahen, mechanisch relativ hoch belastbaren 
Polymenren, z.B. mit einer MFI von etwa 2 bis 3 in einer 
Dicke von 20 bis 50 jim. Die Riickseite selbst kann mehrschich- 
tig sein. Die Schicht kann auch gefullt sein, so daS sich 
durch Verstrecken eine Mikropor6sit&t ergibt. Die Oberseite 
dagegen, die sp£ter eine Velourschicht ergeben soli, wird 
unter Verwendung eines Polymeren mit einem MFI von 18 bis 30 
und in einer Schichtdicke von 20 bis 60 jim hegestellt. Die 
Rezeptur der Oberseite soli ein leichtes Fliefien und eine 
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leichte Umformbarkeit ergeben. 

Durch Verwendung einer Mehrschichtf olie lassen sich gut an 
der Oberflache verformbare Folien vorlegen; die zahe Rticken- 
schicht ist mit den fur die Weiterverarbeitung erforderli- 
chen Eigenschaften ausgestattet . Das unterschiedliche Ver- 
formungsverhalten ist besonders von Bedeutung, urn die Ein- 
dringtiefe in die Kavitaten des Umf ormwerk2euges zu bestim- 
men und zu steuern. 

Fig. 2 zeigt eine Bearbeitungsvariante, bei dem das Zwischen- 
erzeugnis nicht auf einer Mantelflache einer Trommel 20 
bearbeitet wird, sondern auf einem Bearbeitungstisch 36, auf 
dem es fixiert ist. 

Zunachst wird das Zwischenerzeugnis 10 mit relativ kurzen, 
stammigen Noppen oder Vorsprungen vorgelegt und dann mit 
einer Burstenwalze 32, die mit Stahlborsten besetzt ist, 
bearbeitet. Es erfolgt auch hier ein LSngen und Strecken der 
Vorsprunge des ursprunglichen Flors um wenigstens das Zwei- 
fache der Ursprungslange, so daS ein auf wenigstens einer 
Seite faserartig strukturiertes Halbzeug 31 erzeugt wird. 
Dabei wird, um ubermaSige Zugkrafte zu vermeiden, das Mate- 
rial rapportartig vorgefahren und jeweils die Walze uber das 
im ArbeitsprozeS stehende Material gefahren. Auch hier 
konnen sukzessive mehrere Rauh-, Biirsten- und Strichwalzen 
nacheinander einwirken. 

Fig. 3 zeigt in vergroSerter Darstellung ein folienartiges 
Halbzeug, das nach dem beschrieben Verfahren hergestellt ist 
und aus drei Schichten besteht. Eine hochviskose und mecha- 
nisch feste Substratschicht 37 aus HDPE ist auf ihrer Ober- 
seite belegt mit einer Polypropylenschicht 38, die nach dem 
vorbeschriebenen Verfahren mit einem Haarf aser-Flor 39 ver- 
sehen ist. Die Dicke der verformten Schicht 38 betragt etwa 
20 bis 30 (im, wahrend die Substratschicht 37 eine Dicke von 
30 bis 40 /im hat. 
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Die Substratschicht 37 aus HDPE wiederum ist mit einer Vlies- 
schicht 40 verklebt, wobei das Material insgesamt perforiert 
ist (Perforationen 41) , so da£ beide Seiten des folienarigen 
Halbzeugs weichflorig und wasseraufnahmef ahig sind und ein 
Dampf- Oder Wasseraustausch von einer Seite zur anderen 
Seite der Folie stattfinden kann. 

Mit Hilfe von Strichwalzen, wie sie aus dem Stand der Tech- 
nik bekannt sind, kann das folienartige Halbzeug auch ein 
bestimmter Strich, das heifit eine Faserausrichtung in 
bestimmten Richtungen, auch in wechselnden Richtungen, 
verliehen werden. 

Andere Bearbeitungen anstelle mit Biirsten sind ebenfalls 
moglich. Mit Rakeln, die auf die Noppen driicken und sie 
Langziehen, kann ebenfalls ein Effekt hervorgeruf en werden, 
der die Noppen zu Haarfasern langt. 

Allgemein handelt es sich urn Vorrichtungen, die ein Quet- 
schen, das heiSt Halten der Vorspriinge an ihrer Wurzel, und 
ein gleichzeitiges Langen des oberhalb der Wurzel liegenden, 
frei endenden Bereiches der Vorspriinge ermoglichen. 

Als chararkteristische Herstellungsvarianten seien zwei 
Beispjele genannt: 

Beispiel 1: 

Auf einer Mehrf achdiisenanlage mit mindestens zwei Extrudern 
wird eine Folienkombination erzeugt, die aus einer zu 
verformenden Oberfolie in einer Starke von 25 /im ± 2 /xm und 
einer Tragerfolie von 30 bis 40 urn Dicke besteht. Das Poly- 
mer fur die 20 /xm starke Oberschicht besteht aus 30 Teilen 
eines HDDPE -Materials mit einem Schmelzindex von 30 {gemes- 
sen bei 190° C/2,16 kg) und einer Dichte von 0.902 g/cnu* und 
70 Teilen eiens HDDPE mit einem Schmelzindex von 30 und 
einer Dichte von 0,885 g/cma. 
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Die Tragerfolie wird hergestellt aus einem HDDPE normaler 
Beschaf fenheit, optimiert fur die Weich-PE-Folienherstellung 
mit einer Dichte von 0,930 g/cnu und einem Schmelzindex von 
2,1 (190° C/2,16 kg) . 

Auf einer Matrixwalze 4 wird diese Kombination aus dem Extru- 
der ausgetragen und die verformbare Oberschicht direkt in 
Kontakt mit der Matrixwalze gebracht. Die Luft wird aus den 
Kavitaten der Matrixwalze nach innen herausgepreSt und die 
weiche, fliefcende Polymerschicht fvillt die Kavitaten aus. 

Nach dem Abkuhlen wird das Zwischenerzeugnis von der Matrix- 
walze 4 abgezogen. Es entsteht eine Folie, die entsprechend 
mit je zwei Rauhbiirstenwalzen der beschriebenen Art und 
einer Kammwalze bearbeitet wird. Es ergibt sich ein mit 
einem langen Flor besetztes f olienartiges Halbzeug. 

Beispiel 2: 

Auf einer Zweiextruderanlage wird eine Folie von 60 /xm 
erzeugt, wobei die verformbare Oberschicht der Folie eine 
Starke von 20 ptm ± 2 /-im und die Tragerschicht eine Starke 
von 40 /im ± 5 pm hat. Fiir die Oberfolie wird ein Gemisch aus 
zwei Polymeren unterschiedlicher Dichte ausgewahlt. Es 
handelt sich urn zwei nach dem Matallocen-Verf ahren herge- 
stellte HDDPE - Produkt e , die unter dem Markennamen Insite-PE- 
Plastomer von der DOW- Chemical angeboten werden. Die 
Mischung besteht aus 30 Teilen Affinity HM 1100 mit einem 
Schmelzindex von 18 (190° C/2,16 kg /10 min) und 70 Teilen 
eines Affinity HM 1250 mit einem Schmelzindex von 30 mit 
einer Dichte von 0,885 g/cm*. Fur die Tragerfolie wird ein 
HDDPE eingesetzt, das einen Schmelzindex von 2,1 besitzt und 
eine Dichte von 0,920 g/cm 3 aufweist. 

Der Folie werden zusatzlich Gleitmittel, Pigmente, Stabilisa- 
toren und Trennmittel in einem Gehalt bis zu 10 Gew.-% beige- 
fiigt. 
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Die Folie wird nach dem sogenannten Chill - roll -Verfahren 
hergestellt. Die Polie wird auf einem Tisch bearbeitet und 
ergibt nach zweimaligem Durchgang einer Rauhwalze einen 
dichten, fliefcartigen Flor. 

Das gemaS Beschreibung und Beispielen hergestellte folien- 
artige Halbzeug eignet sich fur verschiedenste Anwendungs- 
zwecke. Insbesondere wird eine solche Folie fiir Hygienepro- 
dukte verwendet; jedoch auch in der Taschnerei und Konfek- 
tion lassen sich derartige Folien verwenden. 

Sie lassen sich auch als Mobelbezugsstof f und in der Auto- 
polsterei einsetzen. In Kombination mit geeigneten Trager- 
stoffen lassen sich Materialien fiir den Bekleidungssektor , 
fiir die Polstermobelindustrie, fiir Himmelstof f e bei Auto- 
mobilen und fiir Bespannstof f e und dergl . nennen, so daS ein 
breites Anwendungsspektrum gegeben ist. 

Die Folien konnen eine oder mehrere Schichten aufweisen. Es 
lassen sich auch beidseitig velourartig aufgerauhte Ober- 
fl&chen herstellen. Das Material lafct sich mit verschiedenen 
anderen Materialien kaschieren und bekleben. Auch eine 
Dr&nfolie mit auEenseitig glatten Flachen und einer Mittel- 
schicht aus faserigem Material lfifit sich aus zwei Folien 
zusammenschweiSen . 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zur Herstellung eines oberf l£chenstruktu- 

rierten, f olienartigen Halbzeugs aus einem Thermoplasten, 
10 mit folgenden Verf ahrensschritten: 

- ein thermoplastisches Kunsts toff material wird in geschmol- 
zenem Zustand Oder in Form einer Folie auf eine in ihrer 
Temperatur einstellbare, gegeniiber der erwiinschten Struk- 
tur als Negativstruktur (Matrix) ausgearbeitete Oberflache 

15 (5) mit feinen Kavitaten, insbesondere Bohrungen, aufge- 

bracht , 

- die Matrix einschliefclich der Kavitaten wird vom thermo- 
plastischen Kunststof fmaterial wenigstens teilweise ausge- 
fiillt, 

20 - das verformte thermoplastische Kunststof fmaterial wird 

durch Abkuhlung zum Erstarren gebracht, wobei es auf der 
mit der Oberflache in Kontakt gebrachten Seite die ent- 
sprechende Flachenstruktur annimmt, 

- nach dem Erstarren wird das Kunststof fmaterial von der 
25 Oberflache abgezogen, wobei das in die Kavitaten einge- 

brachte und aus diesen herausgezogene thermoplastische 
Material einen aus Vorsprungen bestehenden Flor bildet, 
dadurch gekennzeichnet , da& 

die den Flor bildenden Vorspriinge durch K^mmen, Bursten, 
3° Rakeln und/oder Scherguetschen gereckt werden und dabei im 

Mittel die Lange der Vorsprunge des Flors urn wenigstens das 
Zweifache der Ursprungslange vergroSert wird und ein auf 
wenigstens einer Seite faserartig strukturiertes Halbzeug 
entsteht, bei dem die Vorsprunge zu Haarfasern gel&ngt sind. 



2. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
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da£ die OberflcLche (5) von auEen Oder von innen her einem 
Unterdruck ausgesetzt, so dafi die zu der Matrix gehdrenden 
Kavitaten evakuiert werden und das in die Kavitaten gelan- 
gende Kunststoff material besser fliefct. 

5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ die Lange der Vorsprvinge und Noppen vor dem 
Recken und Langen zwischen 80 und 140 jxm bei einem Faser- 
durchmesser von wenigstens 40 \m betragt. 

10 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Besetzungsdichte an Vorspriingen bzw. 
Haarfasern zwischen 3.000 und 20.000 Stuck pro cm 2 ist . 

5 . Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 

15 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daS das Kammen oder 
Bursten mit Hilfe einer oder mehrerer Kratzrauhwalzen oder 
mit wenigstens einer Biirstenwalze und einer zu dieser nach- 
geschalteten Kammwalze geschieht. 

20 

6. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daS das Kammen, Bursten, 
Rakeln und/oder Scherquetschen in Bezug auf ein Kunststoff- 
material geschieht, das auf der Oberfl&che einer Trommel 
oder auf einer ebenen Oberflache fixiert ist. 

25 

7. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS nach dem Kammen, Bur- 
sten, Rakeln und/oder Scherquetschen die gestreckten Haar- 
fasern durch Bursten mit einer Weichburste aufgelockert 
werden. 

8. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daS das K&mmen, Bursten, 
Rakeln und/oder Scherquetschen bei einer Temperatur zwischen 

3 5 

20 und 120°C, jedoch unterhalb der Schmelztemperatur des 
Halbzeugs, durchgefuhrt wird. 
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9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafi vor dem Kammen, Biirsten, Rakeln und/oder Scherquetschen 
der Flor an den Vorsprungen tnit Aviviermitteln behandelt 
wird. 

10 . Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS als Thermoplast ein 
solcher ausgewahlt aus der Gruppe Polyolefine, Polyester, 
Polyvinyalkohole , Polyurethane , Polyatheres t er , Polyamide , 
Polyesteramide, sowie Mischungen oder Copolymerisate daraus, 
verwendet wird. 

11 . Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verf ahrens nach An- 
spruch 1 und ggf . weiteren Anspriichen, mit einer in ihrer 
Temperatur einstellbaren Matrixoberf lache, die eine mit zahl- 
reichen Kavitaten besetzte Struktur aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ der Vorrichtung mit der Matrixoberf l&che, z.B. der 
Walze, eine mit einer Arbeitsoberf l£che versehene Vorrich- 
tung nachgeschaltet ist, auf der das Halbzeug derart fixier- 
bar ist, da£ die mit dem Faserflor zu bedeckende Seite des 
Halbzeugs freiliegt, und daS zum Kammen, Biirsten, Rakeln 
und/oder Scherquetschen dienende Arbeitsvorrichtungen, wie 
Rauhkratzen, Kammwalzen, Biirstenwalzen und dergl . , im 
Bereich der Arbeitsoberf l&che angeordnet sind, mit denen die 
Haarfaser herstellbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daS die Arbeitsoberf l£che zylindrisch ist und auf der 
AuSenseite einer Trommel, vorzugsweise einer mit zahlreichen 
Sffnungen versehenen Vakuumtrommel , angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, dafi als Burstenwalzen rotierende, mit Stahlborsten oder 
-zungen besetzte Walzen oder Strichwalzen eingesetzt sind. 
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14. Folienhalbzeug, hergestellt als Mono- Oder Multi- 
layerprodukt nach wenigstens einem der vorstehenden 
Verf ahrensanspruche . 

15. Folienhalbzeug nach Anspruch 14, bestehend aus zwei 
Schichten, dadurch gekennzeichnet, dafc die mit Flor verse- 
hene Schicht aus einem in der Warme leichter fliefcenden 
Polymer und die Ruckseitenschicht aus einem hochviskoseren 
Polymer besteht. 

16. Folienhalbzeug mit einem Faserflor nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet , daS dessen mit dem Faserflor bedeck- 
te Seite gerauht und dabei im Mittel die Lange der Fasern 
des Faserflors urn wenigstens das Zweifache vergroSert ist. 

17. Folienhalbzeug mit einem Faserflor nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, daS die dem Faserflor abgewandte 
Seite mit einem Tragermaterial , beispielsweise Gewebe, 
Gewirke Oder Vliesstoff, verbunden ist. 

18. Hygieneprodukt , ausgestattet mit einem Folienab- 
schnitt gemafc einem der vorhergehenden Anspriiche 14 bis 17. 
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• Besondere Katogorion von angogebonon Verolfentlichungen 
"A" Verotlentlichung, dio don ailgameinon Stand der Technik dofiniort. 
abor nteht a!s bosondors bodoutsam anzusehen ist 

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am odor nach dam intemationaion 
Anmoldadatum vororfentticht worden ist 

V Verfffentllchung. dio geoignet Ist, oinon Prioritatsanspruch zweifelhaft or- 
schelnen zu lasaen. odor durch die das VeroffentHchungsdatum einor 
anderon im Recherchenbericht genannton Vorolfentiichung belegt worden 
sou odor dio a us einem anderon besonderon Grund angogobon ist (wio 
ausgefuhrt) 

"O* Verdftentllchung. die sfch auf oino mundliche Offenbarung. 

eino Benutzung, elne Ausstollung odor andore MaBnahmen bezieht 
"P" Ver6ttentltehung. die vor dom intomatlonaten Anmetdedatum, abor nach 

dem beanspruchten Prioritfitsdatum verOftontlicht wordon ist 
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Theorio angogobon ist 

"X" Veroffentlichung von besondoror Bodeutung; die boanspruchte Erlindung 
kann allein aufgrund dieser Verdtlentlichung nlcht als nou odor auf 
orf inderischer Taligkelt beruhend betrachtet werdon 

*Y" VerOff entltchung von besonderer Bodeutung: die beanspruchto Erf indung 
kann nicht ais auf erfinderischer Tfiligkelt beruhend betrachtet 
warden, wenn die Verdffentlichung mit oiner Oder mehraren anderon 
Veroffentlichungon dieser Katogone in Veibindung gebracht wird und 
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